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<g) Verfahren zur Herstellung eines Behalters spvyie Behalter mit Druckausgleichsdffnungen 

© Verfahren zur Herstellung eines Behalters besteh end 
a us einem im wesentlichen steifen AuRenbehalter und eir 
nem leicht verformbaren Innenbeutel aus jeweils ver- 
schiedenartigen, keine Schweifcyerbindung miteinander 
eingehende thermoplastischen Kunststoffen, mit einer . 
BehaiterofTnung und wenigstens einer Wandoffnung in 
dem AulSenbeh alter,, du red die ein Druckausgleich in dem 
Bereich/zwischen.dem InnenbeAJtel und dem AuSenbe- 
. halter folgt, wobei ein aus wenigstens zwei; Schlauchen 
bestehender Vbrforrnling coextrudiert und zwischen den 
geoffneten Halften einer Blasform angeordnet wird, die 
Blasform gescN I ossen wird, wenn der Vbrforrnling die zur 
: Herstellung des Behalters erforderliche Lange hat, wobei 
Uberschu (^material im Bodenbereich des herzustellenden 
Behalters abgequetscht und ein nach aufcen vbrstehen- ; 
der Steg aus verschweilStem Material des Aufcenbehal- 
ters ausgebildet wird, in dem die verschweiftte Boden- 
naht des.lnnenbeutels eingeklemmt und in axialer Rich- 
tung gehalten ist und der Vorformling durch ein Drucknrw 
dium zur Anlage an die Wandung der Blasform aufgebla- 
sen und aus der Blasform entnommen wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafc die wenigstens eirie Wandoffnung da- 
durch ausgebildet wird, daft ein Schnjtt bzw. eine Kerbe in 
die Wand des Au Ben behalters geschnitten pder gestanzt 
wird,. die die Wand bis auf einen geringen restlichen 
Wandabschnitt durchdringt, und daR der restliche Wand- 
abschnitt durch Krafteinwirkung geoffnet wird. 
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Beschreibung daB das letztere nicht miteinander verschweiBt werden kann, 

. . da sich hier das Material des Innenbeutels nicht zuriickzieht. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Demnach bildet sich hier eine geschlossene SchweiBnaht 

Behalters bestehend aus einem im wesentlichen steifen Au- am Innenbeutel aus, durch die die Dichtigkeit des Innenbeu- 

Benbehalter und einem leicht verformbaren innenbeutel aus 5 tels gewahrleistet ist, und durch die beidseitig dffenen 

jeweils verschiedenartigen, keine SchweiBverbindung mit- Schulternahte des AuBenbehalters kann Luft aus der umge- 

einander eingehenden thermoplastischen Kunststoffeh, mit benden Atmosphare zum Druckausgleich eintreten. . . 

einer Behalteroffnung und wenigstens einer Wandoff nung in . .- . , Diese Ausbildung hat den Nachteil, daB der Behalter von 

dem AuBenbehalter, durch die. ein Druckausgleich in dein . den offenen Schulternahten des AuBenbehalters |an r aus zwei 

B»ereich zwischen dem Innenbeutel und dem AuBenbehalter 10 ini wesentlichen lose aneinanderiiegenden Halbschalen be- 

erfolgt, wobei ein aus wenigstens zwei Schlauchen beste- steht. Wenn der Behalter mit einer Pumpe ausgeriistet wird 

hender yorformling coextrudiert und zwischen den geoffne- und diese Pumpe mit einer leichten Schraglage auf die bei- 

ten Halften einer Blasform angeordnet wird, die Blasform den Hals-Halften aufgesetzt wird, konnen sich die beiden 

geschlossen wird, wenn der Vprformling ^die zur Herstellung Halbschalen ein wenig gegeneinander verschieben, wo- 

des Behalters erforderliche Lange hat, wobei im Bodenbe- 15 durch sich am oberen Rand ein Absatz bildet, durch den der 

reich des herzustellenden Behalters ein nachi auBen vorste- Behalter undicht wird, da auch eine doit vorgesehene Gum- 

hender S teg aus verschweiJBtem. Material des AuBenbehal- mieinlage die entstandene Unebenheit nicht ausgleichen 

ters ausgebildet wird, in dem die verschweiBte Bodenriaht kann. AuBerdem konnen auf die bekannte Weise nur Behal- 

des Innenbeutels eingeklemmt und in axialer Richtung ge- ter mit Schulterabschnitten mit den offenen Druckaus- 

haltenist, und der Vorformling durch ein Druckmedium bis 20 gleichsnahten versehen werden, wahrend bei sogenannten 

. ;t zur Anlage an der Wandung der. Blasform aufgeblasen und WeithalsgefaBen, die keine ^ Schulterabschnitte haben, auf 

• aus der Blasform entnommen wird. Die Erfindung ; betrifft ' diese Weise keine Druckausgleichsoffnungen- ausgebildet 

V ferner derartige Behalter, deren wenigstens eine Druckaus- , • werden konnen. 

gieichsoffnung auf besondere Weise ausgebildet ist. Aus der EP 0 182 094 Bl ist es ferner bekannt, einen aus 

Ein Verfahren der betrachteten Art ist in der 25 zwei coextrudierten Schlauchen besteheriden Vorformling 

DE41 39 555 C2 offenbart. Dabei wird die geschlossene, beim SchlieBen der Blasform im Bodenbereich so abzuquet- 

wenigstens teil weise verschweiBte Bodennaht des AuBenbe- schen, daB sich eine offene Bodennaht an dem AuBenbehal- 

halters durch besondere Formgebung des boderiseitigen ter ausbildet, in der der Innenbeutel nicht eingeklemmt ist 

Quetschbereichs der Blasform ausgebildet, wobei hier so- und durch die der Druckausgleich erfolgt. 

wohl das UberschuBmaterial abgequetscht als auch Material 30 Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 

des AuBenbehalters beidseitig zu einem ^im Querschnitt dra- ein Verfahren anzugeben, mit dem bei Behaltern der be- 

chenformigen Steg zusammengefuhrt wird, aus dem sich die ,„ trachteten Art Druckausgleichsoffhungen in der Wand des 

verschweiBte Bodennaht des Innenbehalters infolge des AuBenbehalters hergestellt werden konnen, phne daB an der 

Staudrucks in dein den Steg ausbildenden Hohlraum in Behalterofrriung hierdurch Dichtigkeitsprobleme eritsteheh 

Richtung des Behaltermnenraums em wenig zuriickzieht, so 35 - konnen. Das Verfahren soli auch auf sogenannte Weithals- 

daB das Material des AuBenbehalters iiber einen Teilbereich .., gefaBe anwendbar sein. 

des Steges miteinander verschweiBt wird. In dem dariiber AuBerdem soil ein Behalter angegeben werden, der 

liegenden Bereich ist die SchweiBnaht des Innenbeutels ein- Druckausgleichsoftnungen in seinem AuBenbehalter ent- 

geklemmt. Dabei kann der vorstehende Steg am Boden des halt, ohne daB die genannten Nachteile auftreten. 

AuBenbehalters auch eine andere Querschnittsfprm, bei- 40 Diese Aiifgaben werden durch die Merkmale der Patent- 

spielsweise eine gewolbte Form haben. anspriiche 1, 10 und 11 gelost. 

Zur Ausbildung der verschweiBten Bodennaht des Au- Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den 

Benbehalters und zum Einklemmen der bodenseitigen abhahgigen Anspruchen gekennzeichnet. 

SchweiBnaht des ■Innenbeutels wird ausdrucklich auf die Of- : GemaB der vorliegenden; Erfindung werden die Wandoff- 

" fenbarung der DE 41 39 555 C2 verwiesen. - 45 nungen des AuBenbehalters im AnschluB an den Blasvor- 

An der , Behalteroffnung des Behalters der betrachteten gang dadurch ausgebUdet, daB in die Wand des AuBenbehal- 

Art kann eine Pumpe angebracht sein, mit der der Behalter- ters auf mechanischem Wege Wenigstens eine, bevorzugt 

inhalt, der in den Innenbeutel aufgenommen ist, ausgebracht zwei oder auch mehr Ofmungeri eingeschnitten, eingestanzt, 

werden kann. Bei dem Behalter kann es sich aber auch um eingestochen oder gebohrt werden, oder aber mittels Laser 

einen Quetschbehalter handeln, bei dem der AuBenbehalter 50 eingeschnitten werden, wobei ein innerer Wandabschnitt zu- 

zum Ausbringen des Behalterinhalts von Hand zusammen- nachst unbeeintrachtigt bleiben kann, um eine Beschadi- 

gedruckt wird, um dann wieder in seine Ausgangsform zu- gung des anliegenden Innenbeutels mit Sicherheit zu verhin- 

ruckzukehren. dern. Der Grund hierfiir liegt darin, daB gewisse Toleranzen 

Bei dem aus der DE 41 39 555 C2bekannten Behalter er- der Wandstarke des AuBenbehalters unvermeidlich sind und 

, folgt der Druckausgleich, der durch die mit der Abgabe des 55 daB in der Praxis fur den vorliegenden Fall keine MeBver- 

Behalterinhalts verburidene Volumenverringerung des In- fahren vorliegen, mit denen die jeweilige Wandstarke mit 

nenbeutels erforderlich wird, durch unverschweiBte Schul- auBerster Genauigkeit gemessen werden kann, um eiri yoll- 

temahte des AuBenbehalters, die dadurch ausgebildet wer- standiges mechanischesDurchtrennen der Wand des AuBen- 

den, daB der coextrudierte Rohling einen groBeren Durch-. . behalters .unter Gewahrleistung einer vollstandigen Ver- 

messer hat als der Halsbereich der Blasform, so daB der 60 schonung des Innenbeutels vom Schneidvorgang etc. zu ge- 

Rohling im Schulterbereich und am Hals des herzustellen- wahrleisten. Der resdiche innere Wandabschnitt wird dann 

den Behalters beim SchlieBen der Blasform zur Beseitigung erfindungsgemaB durch Aufbringen einer Kraft aufgebro- 

des trberschuBmaterials abgequetscht wird. Dies geschieht * chen bzw. aufgerissen. Hierdurch kann der Innenbeutel 

ohne- Ausbildung eines auBen vors tehenden Stegs wie bei nicht beschadigt werden. 

der Bodennaht, so daB beim glatten Abquetschvorgang im 65 In Ausgestaltung dieser Erfindung ist in einem ersten Ver- 

Quetschbereich des Schulterabschnitts spwie des Halsab-. fahren vorgesehen, daB die wenigstens eine Wandoffnung, 

schnitts Material des Innenbeutels zwischen dem hierdurch bevorzugt zwei (oder auch mehr) Wandofmungen dadurch 

beabstandeten Material des AuBenbehalters verbleibt, so . ausgebildet werden, daB ein S.chnitt bzw. eine Kerbe in die 
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Wand des AuBenbehalters geschnitten oder gestanzt oder . 
durch Laser ausgebildet wird, die die Wand bis auf einen ge- 
ringen restlichen Wandabschnitt durchdringt, und daB dieser 
restliche Wandabschnitt durch Krafteinwirkung geoffhet 
•wird. "• 5 

Dieser Schneid^- oder Stanzvorgang erfolgt bevorzugt 
spanlos mit einem scharfen Messer oder. Stahzwerkzeug 
Oder mittels Laser, so daB keine Partikel abgelost werden, . 
die abgesaugt werden miiBteri, wenn die Moglichkeit einer 
Kohtamination ausgeschlossen werden soil. Dabei liegt es 10 
aber im Rahmen der .Erfindung, daB auch ein wenig Wand- 
material weggeschnitten werden kann, wenn beispielsweise 
eine etwas groBere Wandoffhung zum schnelleren Druck- 
ausgleieh wunschenswert ist. Der erforderliche Druckaus- 
gleich ist jedoch bereits - wenn auch etwas larigsamer - 15 
durch eine kapillarartige Orrhung zu erreichen, wie sie z. B. 
durch einen glatten Schnitt hervorgerufen wird. . 

Zur Ausfuhrurig dieses Verfahrens kann eine erfindungs- 
gemaBe Yorrichtung verwendet .werden, die einen Einspann- 
block enthalt, die den fertig geblasenen und bevorzugt be- 20 
reits erkalteten Behalter mindestens teilweise umschlieBt. In 
dem Einspannblock kann ein sich bis zur Behalterwatid er- 
streckender Schlitz ausgebildet sein, in den ein Messer. hin- 
einragt, welches auBerhalb des Einspannblocks schwenkbar 
gehalten ist. Wenn das Messer von einer Antriebseinrich- 25 
tung verschwenkt wird, f iihrt die Messerspitze eine solche , 
kreisfdrmige Bewegung aus, daB sie eine Kerbe in die Be-' 
halterwand einschneidet, die sich bis auf eine kleine Sicher- 
heitswandstarke durch die Wand des; AuBenbehalters er- 
streckt. Wenn der AuBenbehalter beispielsweise eine Wand- 30 
starke von 0,7 bis 0,9 mm hat, verbleibt bevorzugt ein un- , 
verletzter Sicherheits-Wandabschnitt von 0,2 mm bestehen. 
Dabei kann der AuBenbehalter z. B. aus Polypropylen beste- ' 
hen, ohhe daB die Erfindung hierauf beschrankt ist; 
i. ' Die erfindungsgemSBe Vorrichtung kann.femer eine zum 35 
Aufriahmeraum des B ehalters fuhrende Durchgangsbohrung 
haben, durch die ein Brechstempel vorgeschoben werden 
kann, urn den restlichen Wandabschnitt aufzubrechen. 
Hierzu sollte der Behalter so in der Aufnahmeorrhung des 
Einspannblocks gedreht werden, daB der Brechstempel auf 40 
eine Seite der Kerbe bzw. des Schnitts auftrifft, wenn er 
durch Aufbringen einer Vortriebskraft vorwarts geschoben 
wird. Hierdurch bricht oder reifit der sehr diinne verblei- 
bende Wandabschnitt. auf, wodurch eine Druckausgleichs- 
offhung in der Behalterwand hergestellt ist. Der Schrieidvor-. 45 
gang und das Aufbrechen der Ofrnung konnen auch in ei- 
nem Arbeitsgang erfolgen, indem Messer und Brechstempel 
zu einer Einheit zusammengefugt und gemeinsam ver- 
schwenkt werden, wobei der Brechstempel auf die AuBen- . 
behalterwand auftrifft. 50 

. Die Dmckausgleichsoffnungen konnen an beliebiger 
Stelle der AuBen wand ausgebildet werden; und es ist.nicht 
erforderlich, daB der jeweilige Behalter hierzu Schulterab- 
schnitte auf\yeist. Dies bedeutet, daB auch WeithalsgefaBe 
auf die erfindungsgemaBe Weise mit Druckausgleichsoff- 55 
nimgen versehen werden konnen. 

Das Aufbrechen oder AufreiBen des restlichen Sicher- 
heits-Wandabschnitts kann nicht nur dadurch bewerkstelUg 
, werden, daB eine Druckkraft auf eine Seite der Schneidoff^ 
nung ausgeubt wird, sondern es gibt vielfaltige Moglichkei- 60 
ten, die dunne Restwand zu ofiftieh. 

GemaB der vorliegenden Erfindung konnen die Druckaus- 
gleichsdffhurigen auch dadurch ausgebildet werden, daB 
beim Blasvorgang in der Wand des AuBenbehalters wenig- . 
stens eine, bevorzugt zwei oder rhehr Ausbauchungen mit 65 
einer inneren Einbuchtung geformt werden, und daB die 
Ausbauchungen wiederum bevorzugt bis auf einen geringen. 
restlichen Sicherheits-Wandabschnitt abgeschnitten werden, 



der dann durch Krafteinwirkung geoffnet wird^ Die Ausbau- 
chungen konnen schmale Rippen oder beispielsweise kalot- 
tenfbrmige Vorspriinge sein, die durch entsprechende Ver- 
tiefungen in der Wand der Blasform hervorgerufeh werden. 
Die Einbuchtung, d. h. die Innenwand des AuBenbehalters, 
ist bevorzugt gegehiiber der die Ausbauchung umgebenden 
AuBenwand um die restliche Sicherheitswandstarke nach in- 
nen zuriickversetzt, z. B. um 0,2 mm, die dann iibrigbleiben, 
wenn die Ausbauchung in der Weise weggeschnitten Wird, 
daB der restliche Wandabschnitt- mit der umgebenden Au- 
Benwand fluchtet. Das Abtragen der Ausbauchung ist dabei 
natiirlich nicht auf einen einzigen Schneidvorgang be- 
schrankt, vielmehr kann die Ausbauchung auch z. B. abge- 
frasi oder abgeschliffeh werden. Der resthche Sicherheits- 
Wandabschnitt kann dann wieder durch Aufbringen einer 
Kraft geoff net werden. 

Nach einem weitereh Vorschlag der Erfindung kann die 
wenigstens eine Druckausgleichs-Wandofifnung auch da- 
durch ausgebildet werden, daB die Wand des . AuBenbehal- 
ters durchstochen oder dure hbohrt wird, wobei beim voll- 
staindigen Durchdringen der Wand eiri Medium gegen die 
Wand des Innenbeutels geblasen.oder gespfitzt wird. Dieses 
Medium sollte unter einem so hohen Druck stehen, daB der 
Innenbeutel in einerri ausreichenden MaBe vom AuBenbe-. 
halter abgehoben, d. h. nach innen gedriickt wird, um zu ge- 
wahrleisten, daB der Innenbeutel von der durch die Wand 
des AuBenbehalters hindurchgestoBenen oder hindurchge- 
bohrten Einsteck^ oder Bohrnadel nicht verletzt wird. Dies 
kann dadurch bewerkstelligt werden, daB die Einstecknadel 
oder Bohrnadel einen zentralen Kanal. enthalt, der rhit der. 
Mediumquelle in Verbindung steht, so daB im Augenblick 
des Durchtritts der Einstechnadel oder Bohrnadel aus ihrer 
Spitze das Druckmittel gegen die Wand des Innenbeutels ge- 
blasen oder gespritzt wird. Bei dem Medium kann es sich 
beispielsweise um Wasser, Luft oder um ein Gel handeln. 

Der erfindungsgemaBe Behalter enthalt in der Wand des 
steifen AuBenbehalters wenigstens eine, bevorzugt zwei 
oder auch mehr Druckausgleichsoffhungen, die entweder 
teilweise in die Wand des AuBenbehalters geschnitten oder 
gestanzt und dann aufgerissen sind, oder die durch Einste- 
chen oder Durchbohren der AuBenwand ausgebildet sind. 
Bei dem Behalter sind demnach unverschweiBte Nahtstellen 
am AuBenbehalter vermieden, die bei dem eingangs zum 
Stand der Techhik diskutierten Behalter zu Dichtigkeitspro- 
blemen am Behalterhals fuhren konnen. 

Das erfindungsgemaBe Herstellungsverfahren macht es 
moglich, daB der coextrudierte Rohling einen Durchmesser 
hat, der kleiner als der Durchmesser des Behalterhalses ist, 
4a im Schulterbereich kein UberschuBmaterial zur Bildung 
unverschweiBter AuBenbehalternahte abgequetscht werden 
muB. Dies macht es wiederum moglich, daB im Bpdenbe- 
reich die Quetschnaht eine geringere Lange hat als der 
Durchmesser des herzustellehden Behalters. 

Nachfolgend werden weitgehend schematisch wesentli- 
che Bestandteile einer Vorrichtung beschrieben, mit der die 
erfindungsgemaBen Schritte der Ausbildung von Dmckaus- 
gleichsoffnungen in der Wand eines im Cpextrusions-Blas- 
verfahren hergestellten Behalters durchgefiihrt werden kon- 
nen. Dabei zeigen: ' 

Fig. 1 eine weitgehend schematische Seitenansicht we- 
sentlicher Bestandteile der Vorrichtung und 

Fig. 2 eine Aufsicht auf die Vorrichtung gemaB Fig. 1. 

Ein .Einspannblock 1 enthalt einen Auf nahmeraum, der 
mit der AuBenkontur des oberen , Teiis eines Behalters 2 
ubereinstimmt, ; der im Coextrusions-Blasverfahren herge- 
stellt wurde. Der Behalter 2 wird von unten in den Hohlraum 
des Einspannblocks eingefuhrt und - obwohl dies in den Fi- 
guren nicht dargestellt ist - darin durch eine .Halteeinrich-. 
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tung fixiert. 

In den Einspannblock 1 ist ein in den Hohlraum einmun- 
dender Schlitz 3 ausgebildet, in den eine Messerklinge 4 
. hineinragt, die an einem Messerhalter 5 befestigt ist, der sei- 
nerseits von einem Schwenkarm 6 gehalten wiri Der" 5 
Schwenkarm ist um eine Achse 7 drehbar, und zwar mittels 
einer nicht dargestellteri Antriebseinrichtung. 

^ Die . Spitze der Messerklinge 4 wird auf einem solchen 
Radius verschwenkt, daB hierbei im Schulterbereich des Be- 
halters 2 ein Schnitt durch die Wanci des AuBenbehalters 10 
ausgefuhrt wird, der bis auf eine kleine Sicherheits-Wand- 
starke die Wand durchtrennL Zur Einstellung des Radius der 
Messerklinge ist der Messerhalter 5 in einer ausgewahlten 
Lange^an dem. Schwenkarm 6 befestigt, wozu der Messer- 
halter beispielweise mit einem Langloch 8 versehen sein 15 
kann, das von einer Befestigungsschraube 9 durchgriffen . 
wird.< 

Es versteht sich, daB der Schnitt Jbzw. die Kerbe in der 
. Wand des AuBenbehalters; an jeder beliebigen S telle der 
Umfangswan^i oder auch des Bodens ausgefuhrt werden . 20 
kann und daB der Behalter hierzu keinen Schulterabschnitt 
haben muB. 

Der Einspannblock! enthalt femer eine in deri Behalter- 
Aufnahmeraum fuhrende Durchganjgsbohrung 10, durch die 
ein Brechstempel (nicht dargestellt) gegen die Behalterwand 25 
vorgeschoben werden kann. Hierzu wird der Behalter 2 s o- 
weit in dem Behalteraufhahmeraum gedreht, daB die Durch- 
gangsbohrung 10 direkt seitlich neben dem Schnitt bzw. der 
Kerbe einmiindet. Der Brechstempel wird mittels einer nicht 
dargestellten Vortriebsvorrichtung kraftig gegen die Behal- 30 
terwand gedruckt, wodurch der dunne verbliebene Sicher- 
heitsjvandabschnitt aufplatzt. 

Fig, 2 laBt erkennen, daB der Einspannblock 1 und die 
schwenkbare Messeranordnung an einem gemeinsamen 
Rahmen 11 angebracht sein konneri. 35. 

Wenn bevorzugt zwei Druckausgleichsofrnungen in der 
Wand der AuBenbehalters ausgebildet sind, wird der Innen- 
beutel durch Aufbringen eines Vakuums an der Behalteroff- 
• nung von dem AuBenbehalter abgelost, . um eine Adhasion 
zwischen Innenbeiitel und AuBenbehalter zu yermeiden. .40 
Hierbei erfolgt zweckmaBigerweise auch eine Dichtigkeits- 
priifung des Innenbeutels AnschlieBend wird der Innenbeu- 
tel durch Oberdruck wieder an den AuBenbehalter angelegt, 
womit der Behalter bereit zur Aufnahme des yorgesehenen 
Behalterinhalts ist. •*' 45 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Behalters beste- 
hend aus einem im wesentlichen steifen AuBenbehalter 50 
und einem ieicht verformbaren Innenbeutel aus jeweils 
verschiedenartigen, keine SchweiBverbindung miteiri- 
ander eingehende thermoplastischen Kunststoffen, mit 
einer Behalteroffnung und wenigstens einer WandofF- 
nung in dem AuBenbehalter, durch die ein Druckaus- 55 
gleich in dem Bereich zwischen dem Innenbeutel und 
dem AuBenbehalter folgt, wobei ein aus wenigstens 
zwei Schlauchen bestehender Vorformling coextrudiert 
und zwischen den geoffheten Halften einer Blasform . 
angeordnet wird, die Blasform geschlossen wird, wenn 60 
der Vorformling die zur Herstellung des- Behalters er- 
forderliche Lange hat, wobei UberschuBmaterial im 
Bodenbereich des herzustellenden Behalters abge- 
quetscht und ein nach aiiBen vorstehender Steg aus ver- 
schweiBtem Material des AuBenbehalters ausgebildet 65 
wird, in dem die verschweiBte Bodennaht des Innen- 
beutels eingeklemmt und in axialer Richtung gehalten 
ist und der Vorformling durch ein Druckmedium zur , 



6 ■ ... . 

Anlage an die Wandung der Blasform aufgeblasen und 
aus der Blasform entnommen wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die wenigstens eine Wandoffhung da- 
durch ausgebildet wird, daB ein Schnitt bzw. eine 
Kerbe in die Wand des AuBenbehalters geschnitten 
4 . oder gestanzt wird, die die Wand bis auf einen geringen 
restlichen Wandabschnitt durchdringt, und daB der 
restliche Wandabschnitt durch Krafteinwirkung geoff- 
net wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stanz- oder Schneidvorgang spanlos er- 
folgt. 

3. Verfahren zur Herstellung eines Behalters beste- 
hend aus einem im wesentlichen steifen AuBenbehalter 

• und einem leicht verformbaren Innenbeutel aus jeweils 
verschiedenartigen, keine SchweiBverbindung mitein- 
ander eingehende thermoplastischen Kunststoffen, mit 
einer Behalteroffnung und wenigstens einer Wandoff- 
nung in dem AuBenbehalter, durch die ein Druckaus- 
gleich in dem Bereich zwischen dem Innenbeutel und 
d em AuBenbehalter folgt, wobei ein aus wenigstens 
zwei Schlauchen bestehender Vorformling coextrudiert 
und zwischen den geoffneten Halften einer Blasform 
angeordnet wird, die Blasform geschlossen wird, wenn 
der Vorformling die zur Herstellung des Behalters er- 
forderliche Lange hat, wobei UberschuBmaterial im 
Bodenbereich des herzustellenden Behalters abge- 
quetscht und ein nach auBen vorstehender Steg aus ver- . 
schweiBtem Material des AuBenbehalters ausgebildet 
wird, in dem die verschweiBte Bodennaht des Innen- 
beutels eingeklemmt und in axialer Richtung gehalten 
ist und der Vorformling durch ein Druckmedium zur 
Anlage an die Wandung der Blasform aufgeblasen und 
aus der Blasform entnommen wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die wenigstens eine Wandoffhung da- 
durch ausgebildet wird, daB in der Wand des AuBenbe- 
halters eine kleine Ausbauchung mit einer inneren Ein- 
buchtung geformt wird und daB die Ausbauchung bis 
auf einen geringen restlichen Wandabschnitt abge- 
schnitten oder abgetxagen wird und der restliche Wand- 
abschnitt durch Krafteinwirkung ge6ffhet wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der restliche.Wandabschnitt 
aufgerissen wird. ' 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf einer Seite der Kerbe bzw. des Schnitts die 
Wand nach inrien gepreBt.wird. - 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Ausbauchung in der Weise weggeschnitten 
wird, daB der restliche Wandabschnitt mit der umge- 

, benden AuBenwand fluchtet. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Behalters beste- 
hend aus einem im wesentlichen steifen AuBenbehalter 
und einem leicht verformbaren Innenbeutel aus jeweils 

* verschiedenartigen, keine SchweiBverbindung miteiii- 
ander eingehende thermoplastischen Kunststoffen, mit 
einer Behalteroffnung und wenigstens einer Wandoff- 

.. nung in dem AuBenbehalter, durch die ein Druckaus- 
. gleich in dem Bereich zwischen dem Innenbeutel und 
dem AuBenbehalter folgt; wobei ein aus wenigstens 
zwei Schlauchen bestehender Vorformling coextrudiert 
und zwischen den geoffheten Halften einer Blasform 
angeordnet wird, die Blasform geschlossen wird, wenn 
der Vorformling die zur Herstellung des Behalters er- 
forderliche Lange hat, wobei UberschuBmaterial im 
Bodenbereich des , herzustellenden Behalters abge- , 
quetscht und ein nach auBen vorstehender Steg aus ver- 
schweiBtem Material des AuBenbehalters ausgebildet 
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wird, in dem die verschweiBte Bodennaht des Inneh- 
beutels eingeklemmt und in axialer Richtung gehalten . 
ist und der Vorformling durch ein Druckmediuni zur 
Anlage an die Wandung der Blasform aufgeblasen und 
aus der Blasform entnommen wird, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die wenigstens eine Wandoffhung da- 
durch ausgebildet wird, daB. die Wand des AuBenbehal- 
ters durchstochen oder. durchbohrt wird und daB bei 
vollstandiger Durchdringung der Wand des AuBenbe- . 
halters ein Medium gegen die Wand des Inneribeutels 10 
geblaseh odei* gespritzt wird. . . 

8. Verfahren nacb Anspnrch 7, dadurch gekennzeich- 
het, daB das Medium durch eine Bphrung der Einstech- . 
nadel oder des Bohrers ausgeblasen oder ausgespritzt 
wird. .' '- • '■' ": : ■■ . ' ' is 

9. yerfahren nach Ansphich 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Medium Luft, Wasser oder ein Gel 

is.Uv ' • ' " ' -" .' V " ' ■ v • •'" 

10. Behalter, bestehend aus eihem, im wesentlichen 
steifen AuBenbehalter und einem leicht verformbaren 20 
Innenbeutel aus coextrudierten jeweils verschledenarti- 
geh, keine SchweiBverbindung miteinander eingehen- 
den thermoplastischen Kunststoffeh mit einer Behalt- 

' erofifaung und wenigstens einer Wandofrnuhg in dem 
AuBenbehalter, durch die ein Druckausgleich in dem 25 



halter erfolgt, wobei der AuBenbehalter einen ge- s 
schlossehen Boden enthalu in dem die SchweiBnaht 
des Innenbeutels eingeklemmt ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die wenigstens eine Wandoff nung in dem 30 
AuBenoehalter teilweise eingeschnitten oder einge- 
stanzt und teilweise aufgerissen ist. 
11. Behalter, bestehend aus einem im wesentlichen 
steifen AuBenbehalter und einem leicht verformbaren 
Innenbeutel aus coextrudierten jeweils verschiedenarti- 35 
gen, keine SchweiBverbindung miteinander eingehen- 
den . thermoplastischen Kuriststbffen "mit einer Behalt- 
erofrnung und wenigstens einer Wandoffnung in dem 
AuBenbehalter, durch die ein Druckausgleich in dem 
Bereich zwischen dem Innenbeutel und dem AuBenbe- 40 
halter erfolgt, wobei der AuBenbehalter einen ge- 
schlossenen Boden enthalt, in dem die SchweiBnaht 
des Innenbeutels eingeklemmt ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die wenigstens eine Wandoffhung des 
AiiBenbehalters gebohrt oder eingestochen ist. 45 
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